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Beschreibung: 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum SpritzgieBen. bei dem unter Druck 
stehender Kunststoff aus einem absperrbaren Vorraum nach Offhen einer Absperrung 
in einen Formhohlraum gespritzt wird und diesen unter DrucK fOllt. 

Da$ Einspritzen des Kunststoffes erfolgt Oblicherweise mittela der zur Plastifizierung 
des Kunststoffes dienenden Schnecke, welche beim Einspritzvorgang als Kolben wirkt. 
Es 1st jedoch auch vielfach vorgeschlagen worden, den plastifizterten Kunststoff in 
einen gesonderten Vorraum zu bringen, aus welchem er durch einen von der Plastifi- 
zierschnecke unabhangigen Kolben ausgetrieben wird. 

Insbesondere beim Herstellen klaner und dOnnwandiger Telle ist es wesentllch, den 
Einspritzvorgang rasch zu vollenden, da es sonst bereits wflhrend des Einspritzens zu 
einem tellweisen Erstanen des Kunststoffes in der gekUhlten Fomi kommt. Urn hohe 
EInspritzgeschwrndigkeiten zu erzreten, hat man bisher die Vorlaufigeschwindigkelt der 
Schnecke hzw. ernes allerrfalls vorgesebenen gesonderten Elnspritzkolbens fmmer 
mehr gesteigert. Die Erfindung geht von der Oberlegung aus. dafJ eine Weiterentwrck- 
lung In dieser Richtung nicht sinnvoll ist, da bei hohen Schneckenvoriaufcjeschwindig- 
keiten in erster Linie die Schmeize im Vorraum verdlchtet wird, wogegen fQr die 
Fullung des Formhohfraumes dadurch wenig gewonnen wird. 

Aufgabe der Erfindung 1st es somit, insbesondere beim Spritzen von dOnnen und 
kleinen Formteilen den Formhohlraum rasch zu fullen, wobel die Geschwindigkeft des 
Elnspritzkolbens keine oder nur eine untergeordnete Rolle spielen soil. 

Erfindungsgemaft wird dies dadurch errelcht, daB das Volumen des Vorraums und der 
darin herrschende Druck beim Offnen der Abspemjng Werte aufweisen, bei deren Vor- 
handensein mindestens die HSIfte des im Verfahren im Fonmhohlraum erreichten 
Druckes auch entsteht, wenn das Volumen des Vorraumes wahrend des Elnspritzvor- 
ganges konstant gehalten wird. 

Sowelt man bisher bereits vor dem Offnen einer Absperrung einen mit dem Druck im 
Forminnenraum vergleichbaren Druck vor der Absperrung aufgebaut hat, fQhrte dies 
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tedigllch dazu, dad die Form ^unachst teilwetee durch Expansion des Kunststoffes im 
Vorraum gefQilt wurde. bis nach einiger Verzagerung die Wirkung des 
Schneckenvorschubs einsetzte. Die Erfindung hingegen geht davon aus, daS der 
gesamte Formhohlraum ledigllch durch Expansion des im Vorraum angesammetten, 
5 unter Druck stehenden Kunststoffvorrates gefullt wird, Kommt es hiebei absichWrch 
Oder unabsfchtlioh zu einer Bewegung der Schnecke bzw. cines sonstfgen 
Einspritzkolbens, so fQhrt drese ledigiich zu einer Modifikation des an sich die FQIfung 
der Form beherrschenden adiabatischen Expansionsvorganges. Prakbsch bedeutet 
dies, daft der herkSmmlicherweise 800 bar nicht Obersteigende Druck im Vorraum be! 
10 Durchfuhrung der Erfindung typlschen^veise Qber 1500 bar gesteigerl wlrd, und vor 
allem, daS das Volumen des Vorraumes nicht wie Qblich belm Ernspritzvorgang 
weitestgehend reduziert wird, sondern ganz oder doch Ubenviegend erhatten bleibt 

Ernzelheiten der Erfindung warden ansohfiedend anhand der Zeichnung erfdutert, in 
15 welcher Im schematischen Querschnltt eine an sich herkOmmliche Einrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens dargestellt ist. 

Das erRndungsgemaBe Verfahren kann auf jeder herkfimmifchen Spritzgie&einrichtung 
durchgefCihrt werden, sofem der ZufluQ zum Formhohlraum durch erne Absperrung 
20 steuerbar ist. Es sind daher nur die verfahrenswesenHichen Teile einer 
Spritzgiefieinrichtung dargestellt und beschrieben. 

Bei der dargestellten Einrichtung wird thermoplasb'scher Kunststoff rm Zyllnder 8 durch 
eine Schnecke 5 plasttfiziert und gelangt dabei in den Vorraum 1. Dieser rercht durch 
25 die Bohrungen 13 bis fast an die Form 7, Seine vordere Offnung 14 ist zur Fomri 7 hin 
mittels einer Absperrung 2 verschlieBbar, wogegen ein R0ckstr5men des Kunststoffes 
aus dem Vorraum 1 durdi eine ROckstromsperre 6 ah der Spttze der Schnecke 5 ver- 
hindert wird. 

30 Wesentficher Funktionsieil der Absperrung 2 ist in an sich bekannter Weise eine 
Vers<^luBnadel 9. welche unter dem Daick des Kunststoffes im Vorraum 1 die 
Tendenz hat, sich nach rechts in der Zelchnung zu bewegen. In VerschluBrichtung 
wfrd die Nadel 9 von einem urn den Bolzen 10 schwenkbaren Hebe) 11 beaufechlagt, 
welcher unter der Wirkung einer steuerbaren Hydraulikeinheit 12 steht 
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Wesentiich fOr die Erfmdung ist, datt In dem vor der Abspenrung 2 liegenden Kunstsloff 
etn wesentlich hdherer Druck aufgebaut wird» als dies bisher OWich war, und daft die 
FQHung des Formhohlraumes 3 und des davor liegenden AnguBbereiches 4 durch 

5 Expansion des Kunststoffes im Vorraum 1 erfolgt. Dies schliefit nicht aus, daB zur 
Beernflussung des Druclcveriaufes Jm Formhohlraum 3 nach dem Offnen der 
Abspernjng 2 auch eine Bewvegung der Schnecl<e 5 zur Erhdhung bzw. Emiedrigung 
des Druckes im Formhohlraum 3 erfolgt. Auch das Offnen der Absperrung 2 kann 
gesteuert erfolgen, um den Druckverlauf im Formhohlnaum 3, der prtmar durch die 

10 adiabatische Entspannung des Kunststoffes im Vorraum 1 bestimmt ist, zu 
modifizieren. 

Um «lr einen gegebenen Formhohlraum 3 Druck und Volumen im Vorraum 1 passend 
bestimmen zu konnen, wfihit man zweokmaBigen/tfeise zuerst ein Volumen fOr den 

15 Von^um 1, welches wesentlich das Volumen des Formhohlraumes 3 ulaerste^. 
AnschlieRend wird der gewiinschte Druck im Formhohlraum 3 gewShlt. Der Druck im 
Vorraum 1. welcher zu diesem Resultat fOhn, kann in einer einfachen Versuchsreihe 
ermtttelt werden. Bel Kenntnis der Zustandsgleichung des verwvendeten Kunststoffes 
1st es auch ohne weiteres mogllch. diesen Drudc zu berechnen. Dies wird 

20 anschlie&end anhand eines Ausfuhrungsbeispieles dargelegt. 

BeisDiel: 

Verwendetes Matenal: Polystyrol 143 E 
Dichte bei Raumtemperatur 1,047 g/cm* 
25 Volumen des vor der Absperrung 2 liegenden Vorraumes 1 : 45,6 cm^ 

Hinter der Abspermng 2 Iregendes Volumen; 1 ,37 cm^. davon 1 cm* eigent/icher 
Formhohlraum 3. 

Der Kunststoff steht unter elnem Druck von 2000 bar, seine Temperatur liegt um 30' 
uber der gewOnschten Arbeitstemperatur von 220°C. 
30 Die Absperrung 2 wlrtl nun gedffhet, wodurch sich der Kunststoff auf das gesamte zur 
VerfQgung stehende Volumen, also in den Bererch 4 des Angusses und in den 
Formhohlraum 3 hinein ausbreitet. Durch diese adiabatisch Expansion erfolgt eine 
Abkuhlurtg um SO^'C und ein Druckabfall auf den gewunschten Endbereich von 500 
bar. Dieser Druck reicht im allgemeinen fOr die Herstellung des gewOnschten 
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Produktes leicht aus. er kann jedoch durch ein Verschieben der Schnecke 5 im 
AnschluS an das OfTnen der Absperrung 2 erheht oder (durch Verschieben nach links 
in der Zeichnung) verringert werden. 



PatentansprQche: 

1. Verfahren zum SpritzgieOen, bei dem unter Druck stehender KunststofT aus einem ab- 
sperrbaren Vorraum (1) nach Offnen einer Absperrung (2) in einen Formhohlraum (3) 

5 gespritzt wird und diesen unter Dnjck fOllt, dadurch gekennzeichneti da& das Volumen 
des Vorraums (1) und der darin herrschende Druck beim dffnen der Absperrung (2) 
Werte aufweisen, bei deren Vorhandensein mindestens die Halite des rm Verfahren !m 
Formhohlraum (3) erreichten Druckes auch entsteht, wenn das Volumen des Vorraumes 
(1) wShrend des Einspritzvorganges konstant gehalten wird. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daa der Druck im Vorraum (1) beim 
Otfnen der Absperrung (2) Qber 1000 bar, vorzugsweise Ob^ 1500 bar liegt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzetchnet daB das Volumen des 
15 Vorraumes (1) beim Offhen der Abspenung (2) mindestens doppelt so gro& ist we das 

hinter der Absperrung (2) liegende, den Formhohlraum (3) umfassende Volumen. 

4. Verfahren nach einem der ArtsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafi das Volumen 
des Vorraumes (1) wahrend des Einsprftzvorganges konstant gehalten wird. sodali der 

20 gesamte Druck im Formhohlraum (3) durch Expansion des zunSlctist nur den Vorraum (1) 
failenden Kunststoffes entsteht. 
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Zusammenfassung: 



Verfahren zum SpritzgleGen, bei dem unter Druck stehender Kunststoff aus einem ab- 
sperrbaren Vorraum (1) nach Offhen einer Absperrung (2) in einen Formhohtraum (3) 
gesprftzt wird und diesen unter Druck foilt, wobel das Volumen des Vorraums (1) und 
der darln herrschende Druck belm Offnen der Absperrung (2) Werte aufweisen. bei 
deren Vorhar^densein mindestens die Haitte des Im Verfahren im Formhohlrauin (3) 
erreichten Druckes auch entsteW, wenn das Volumen des Vorraumes (1) w^hrend des 
Einspntevorganges konstant gehalten wird. 
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